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PROCEDE DE FABRICATION D’UN MATERIAU COMPOSITE, MATERIAU COMPOSITE, ARTICLES DE
MAROQUINERIE, BAGAGERIE COMPORTANT LEDIT MATERIAU.

@ L’'invention conceme un procédé de fabrication d’un
matériau composite en nappe destiné a la réalisation d’arti-
cles de maroquinerie, de bagagerie, de bijouterie, d’articles
en cuir ou en succédané du cuir ou analogue.

On part d’'une premiére et d’une seconde nappes essen-
tiellement continues et d’un insert essentiellement disconti-
nu et présentant une certaine rigidité locale. On interpose
linsert entre la premiere et la seconde nappes. On assure
la solidarisation du sandwich comprenant la premiére et la
seconde nappes et linsert placé entre elles deux, puis on
presse le sandwich de maniére a réaliser un matériau com-
posite dont au moins une des nappes présente surau moins
une de ses faces extérieures des reliefs en correspondance
avec les discontinuités de 'insert.
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L'invention concerne un procédé de fabrication d’un matériau composite en
nappes ; un matériau composite réalisé par ledit procédé et spécialement
destiné & la réalisation d’articles de maroquinerie, de bagagerie, de bijouterie,
d’'articles en cuir ou en succédané du cuir ou analogue; un article de
maroquinerie, un article de bagagerie, un article de bijouterie, un article en cuir
ou en succédané du cuir ou analogue qui incorpore ledit matériau ; et un
procédé de réalisation d’un article de ce type comportant une piéce rapportée

fixée sur le matériau composite.

On connait déja dans le domaine des articles de bagagerie ou de maroquinerie,
des articles en cuir, des articles en succédané du cuir, la réalisation de piéces
telles que des panneaux comportant deux ou plus nappes en cuir ou en
succédané du cuir assemblées rigidement entre elles. Un exemple typique est

celui des panneaux constituant les sacs a main ou les sacs de voyage.

On connait en particulier des réalisations dans lesquelles les pieces telles que
les panneaux comportent des motifs décoratifs intégrés tels qu'un aspect
matelassé obtenu par incorporation entre deux nappes du matériau constitutif
de la piéce, tel que du cuir, d’'une couche d’'un matériau en mousse déformable,
des piqares reliant les deux nappes et écrasant la couche de mousse

définissant les motifs décoratifs.

On connait dans le domaine des articles de maroquinerie, des articles de
bagagerie, des articles en cuir, des articles en succédané du cuir, des
réalisations visant a créer des reliefs par inclusion d'un insert a la forme
souhaitée cousue sur son pourtour. Une application typique est la réalisation
sur I'article d’un logo en relief. Ces réalisations ont comme caractéristiqués de

ne permettre que des reliefs trés localisés et de necessiter des coutures

périphériques.

Le but de l'invention est de réaliser des matériaux et des articles incluant des
matériaux offrant un nouvel aspect esthétique, 'une au moins des faces

extérieures présentant des reliefs, notamment selon un motif répétitif tel qu’un
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treillis ou des mailles ouvertes, dont I'aspect différe de ceux connus jusqu’a

présent.

A cet effet et selon un premier aspect, I'invention propose un procédé de
fabrication d’un matériau composite en nappe dans lequel on part d'une
premiére et d’'une seconde nappes essentiellement continues et d'un insert
essentiellement discontinu et présentant une certaine rigidité locale; on
interpose l'insert entre la premiére et la seconde nappes,; on assure la
solidarisation du sandwich comprenant la premiére et la seconde nappes et
Iinsert placé entre elles deux ; et on presse le sandwich de maniére a réaliser
un matériau composite dont au moins une des nappes présente sur sa face

extérieure des reliefs en correspondance avec les discontinuités de l'insert.

Selon d’autres caractéristiques du procédé on met en ceuvre un insert en forme
de nappe présentant une ou des parties pleines et une ou des parties ajourées
formant notamment un motif répétitif. On dépose sur l'une ou les faces
intérieures de la premiére et/ou de la seconde nappe, et/ou sur linsert, une
matiére de solidarisation et on presse le sandwich pour assurer la
solidarisation, notamment en méme temps ou peu aprés le pressage de
solidarisation, par exemple par calandrage. Dans le procédé, les faces
intérieures de la premiére et de la seconde nappe sont solidarisées entre elles

dans les parties ajourées de l'insert.

Selon un deuxiéme aspect, l'invention concerne un matériau composite en
nappe réalisé par le procédé qui vient d’étre décrit. Ce matériau est
spécialement destiné a la réalisation d’articles de bagagerie, d'articles en cuir

ou en succédané du cuir.

Selon d'autres caractéristigues du matériau, la premiére et/ou la seconde
nappe est en cuir ou succédané du cuir; linsert est réalisé en matiere
plastique présentant une certaine rigidité locale; la premiere, la seconde nappe,
linsert ont des épaisseurs de lordre d'un millimétre ou de quelques

millimétres ; linsert se présente sous la forme d’un treillis ou de mailles
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ouvertes, les reliefs extérieurs du matériau composite ayant la forme

correspondante.

Selon un troisiéme aspect, l'invention concerne un article de bagagerie, un
article en cuir ou en succédané du cuir caractérisé en ce qu'il incorpore un

matériau tel qu’il vient d'étre décrit.

Selon d’autres caractéristiques de l'article, le matériau incorporé se présente
sous la forme d'au moins un panneau ; 'article comporte en outre une feuille de
doublure du c6té de la face habituellement non visible ; l'article comporte au
moins une piéce rapportée fixée sur le matériau composite, notamment par
couture ou collage. Dans ce cas, la projection de la piéce rapportée est incluse
dans une zone ajourée de linsert, constituée par une partie ajourée ou une

partie découpée.

Selon un quatrieme aspect, 'invention concerne un procédé de réalisation d’'un
tel article comportant une piéce rapportée, dans lequel on détermine sur l'insert
la projection au droit de la piéce rapportée, on la place incluse dans une zone
ajourée de l'insert, & cet effet on détermine ou on découpe sur insert une partie

ajourée ou découpée.

L’invention sera bien comprise grace a la description qui suivra d'un mode de

réalisation particulier en référence aux dessins annexés suivants :

La figure 1 est une vue en perspective schématique d'un article selon
invention, en l'occurrence un sac a main comportant deux panneaux
réalisés avec le matériau selon I'invention ;

La figure 2 est une vue en élévation, partielle, & plus grande échelle de la

figure 1, représentant la face extérieure du matériau selon l'invention ;

Les figures 3 et 4 sont deux vues en coupe transversale du sac a main de la
figure 1 selon les lignes llI-1ll et IV-IV respectivement, la premiére coupe
étant prévue a lI'endroit d’un fil de chaine du treillis et la seconde coupe

entre deux fils de chaine voisins ;
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- La figure 5 est une vue en élévation, partielle, a plus grande écheliede la
figure 1, représentant I'insert incorporé dans le matériau selon linvention ;
- Les figures 6A et 6B sont deux vues schématiques illustrant le procédé de

réalisation d’'un matériau selon I'invention.

L’'invention concerne un matériau composite en nappe 1 spécialement destiné a
la réalisation d’articles 2 tels qu’un article de maroquinerie, de bagagerie, de
bijouterie, en cuir ou en succédané du cuir, et, plus particuliérement dans
I'application décrite, un sac a main, un sac de voyage, une valise. L'invention
est également applicable a des vétements ou des parties de vétements, des
sous-mains, des couvertures de livre ou d’agenda, des parements décoratifs et

autres articles analogues.

Le matériau 1 comporte d’abord une premiére nappe 3 et une seconde nappe 4
essentiellement continues, c'est a dite pleines. L'une des nappes, par exemple
la premiére nappe 3 est typiquement celle dont la face extérieure 5 est visible,
l'autre face, intérieure 6 étant placée dans I'épaisseur du matériau 1 fini,
comme on va le voir. La seconde nappe 4, dans I'application plus spécialement
envisagée n'est pas normalement visible pour I'utilisateur, que ce soit pour sa

face extérieure 7 ou sa face intérieure 8.

Selon la réalisation envisagée pour I'application sac a main considérée, le
matériau 1 incorporé a l'article 2 se présente sous la forme d'un panneau 9. Ce
panneau est associé aux autres piéces et éléments qui constituent I'article 2.
Ces autres piéces et éléments peuvent notamment étre d’'une nature analogue
ou complémentaire de celle du matériau 1. Tel est typiquement le cas pour un
sac a main dont les deux panneaux principaux 9 sont réalisés en cuir avec le
matériau 1 ayant subi le procédé selon l'invention, alors que les autres parties
constitutives du sac, telles que le chant 10, les anses 11, sont réalisés en cuir

non traité par le procédé selon I'invention.
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Dans l'application envisagée, l'article 2 peut comporter en outre une feuille de
doublure 12 du cété de la face habituellement non visible, & savoir a I'intérieur

du sac a main, placée contre la face extérieure 7 de la seconde nappe 4.

Les deux panneaux 9 sont solidarisés aux autres parties constitutives du sac a

main par tout moyen approprié, notamment par des coutures 13.

Selon une réalisation, l'article 2 comporte aussi une ou plusieurs piéce(s)
rapportée(s) 14 fixée(s) au matériau composite 1 du ou des panneau(x) 9. Une
telle piéce rapportée 14 est fixée au panneau par des coutures 15, comme on le

verra, ou encore par collage, ou encore au moyen de vis ou de rivets.

Le matériau 1 comporte, outre les deux nappes 3 et 4, un insert mince et
essentiellement discontinu 16 interposé entre elles, a savoir entre leurs faces
intérieures 6, 8 respectives. L'insert 16 présente une certaine rigidité locale. On
entend par a le fait que 'insert 16 n’est pas ou trés peu compressible, bien que
dans son ensemble il puisse présenter une certaine souplesse pour étre
conformé convenablement a l'article 2. En tout état de cause, l'insert 16 n’a pas

une structure telle que celle d’'une couche de mousse compressible.

Dans une réalisation, l'insert 16 est en forme de nappe et présente une et
généralement des parties pleines 17 et une et généralement des parties

ajourées 18 formant plus spécialement un motif répétitif.

Dans une telle réalisation, la nappe de linsert 16, ajourée, présente une
premiére et une seconde faces 19, 20 venant contre respectivement les faces
intérieures 6, 8 de l'insert 16. La notion de face doit ici étre comprise comme

signifiant I'enveloppe pleine limitant I'insert 16, d’'un coté et de I'autre.

Les faces intérieures 6, 8 de la premiére et de la seconde nappes 3,4 sont
solidarisées entre elles dans les parties ajourées 18 de l'insert 16 par un moyen
de solidarisation 21, tel que de la colle rapportée. Selon une réalisation, le

moyen de solidarisation 21 assure également la solidarisation de chaque nappe
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3,4 a linsert 16 dans les parties pleines 17 dans lesquelles I'insert 16 sépare

les deux nappes 3,4.

Dans une réalisation possible, la premiére et/ou la seconde nappe(s) 3, 4 est en
cuir ou succédané du cuir. En variante, 'une des nappes, par exemple la
seconde nappe 4 est en matiére plastique ou en tissu. Par conséquent, les
deux nappes 3, 4 sont réalisées en un méme matériau ou en des matériaux
différents. Ce ou ces matériaux sont choisis en fonction des qualités
recherchées et en tout état de cause, ils doivent empécher les retours et les

traversées de colle de solidarisation.

Dans une réalisation, I'insert 16 est réalisé en matiére plastique assez dure telle
que le polypropyléne et se présente sous la forme d’'un treillis ou de mailles
ouvertes. Par exemple, le treillis comporte des mailles plus ou moins
polygonales, telles que carrées ou rectangulaires, définies par des fils de
chaine 23 et des fils de trame 24. Bien entendu, ces formes ne sont

gu’indicatives.

Pour les applications envisagées, la premiére nappe, la seconde nappe, I'insert
3, 4, 16 ont des épaisseurs de 'ordre du millimétre ou de quelques millimétres.
L’épaisseur de linsert 16 est telle qu’il définit la profondeur / la hauteur des
reliefs extérieurs 25 du matériau 1. Bien entendu, ces reliefs 25 viennent en

correspondance avec les discontinuités 17, 18 de l'insert 16.

Selon une réalisation correspondant a un effet particulier, I'insert 16 comporte
une ame dure et d’'un c6té et / ou de l'autre, ou encore dans une ou dans
certaines zones un revétement en mousse compressible. Une telle réalisation

permet I'obtention de reliefs 25 moins accentués.

Le motif des reliefs 25 est conditionné par le motif des discontinuités 17, 18 de
l'insert 16. La profondeur / hauteur des reliefs 25 et leur accentuation dépend

de plusieurs parameétres : épaisseur de l'insert 16, taille des discontinuités 17,
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18, épaisseur et déformabilité des nappes 3, 4. L’invention permet par

conséquent une infinité d’effets extérieurs en jouant sur ces paramétres.

L’insert 16 destiné a un panneau 9 peut présenter un seul méme motif répétitif
ou un motif variable. Par exemple, il peut comporter deux motifs ou plus ou
encore un motif de méme forme générale mais dont la taille et / ou le
positionnement varient (par exemple la forme des mailles). Enfin, il est possible
que linsert 16 n‘occupe qu’une partie d'un panneau 9 ou que dans une ou
plusieurs zones du panneau 9, l'insert 16 soit plein, de sorte qu’au droit, il n'y ait

pas de relief.

Selon une autre réalisation, I'insert 16 se présente non sous forme de nappe
mais sous forme discréte, par exemple un polygone, un cercle, un ovale, ou

encore des représentations (animaux, personnages, objets, monuments, logos).

Selon une autre réalisation, l'insert 16 se présente sous la forme d'un ou de

plusieurs fils ou de pieces allongées.

Dans le cas d'un article comportant une ou plusieurs piéce(s) rapportée(s) 15,
la projection de cette piéce 15 rapportée est incluse dans une zone ajourée de

linsert 16, constituée par une partie ajourée ou une partie découpée de celui-ci.

Dans la réalisation représentée sur les figures, la piéce rapportée 15 est le
trongon d’extrémité 26 de I'anse 11. Si les dimensions du trongon 26 sont
inférieures aux dimensions d’une partie ajourée 18 et peut étre placée au droit
d’'une telle partie ajourée, il peut ne pas étre nécessaire de réaliser un
découpage supplémentaire de linsert 16. Au contraire, un découpage est
indispensable si les dimensions du trongon 26 sont supérieures aux dimensions

d’une partie ajourée 18 ou si le trongon 26 ne peut pas étre placé au droit d’'une

telle partie ajourée.
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Du fait de la partie ajourée ou découpée de linsert 16, il est possible de
solidariser la piéce rapportée 15 directement sur les nappes 3, 4 de fagon

conventionnelle, notamment.

Pour réaliser un matériau 1 tel qu'il vient d’étre décrit, on part de la premiére et
de la seconde nappes 3, 4; on assure la solidarisation du sandwich comprenant
la premiére et la seconde nappes 3, 4 et l'insert 16 placé entre elles deux ; et
on presse le sandwich, comme représenté schématiquement sur la figure 6B

par les fleches P.

Grace au procédé, on réalise le matériau composite 1 dont au moins une des
nappes 3, 4, ou les deux nappes 3, 4 présente(nt) sur la (ou les) face(s)
extérieure(s) 5 des reliefs 25 en correspondance avec les discontinuités 17, 18
de l'insert 16.

Selon une réalisation, on dépose sur 'une ou les faces intérieures de la
premiére et/ou de la seconde nappe, et/ou sur linsert, une matiére de
solidarisation destinée a former le moyen de solidarisation 21 et on presse le
sandwich pour assurer la solidarisation. Le dépdt de matiére de solidarisation

est représenté schématiquement sur la figure 6A par les fléches Q.

Selon une réalisation particuliére, on presse le sandwich de maniére a réaliser
sur 'une au moins des faces extérieures des reliefs en méme temps ou peu
apreés le pressage de solidarisation. Ce pressage est réalisé par exemple par

calandrage.

Le procédé qui vient d'étre décrit peut étre réalisé en continu ou en discontinu.

Le matériau 1 selon l'invention peut étre traité comme les autres matériaux
classiquement utilisés pour la réalisation d’articles de bagagerie, d’articles en
cuir ou en succédanés du cuir, si ce n'est que les piéces en matériau 1, telles

que les panneaux 9, présentent une flexibilité d’ensemble plus limitée.



2835532

On se référe maintenant tout particuliérement au cas d’un article 2 comportant
une piece 15 rapportée. Dans ce cas, le procédé de réalisation est tel qu'on
détermine sur l'insert 16 la projection au droit de la piéce rapportée 15, on la
place incluse dans une zone ajourée de l'insert 16, a cet effet on détermine ou

on découpe sur 'insert 16 une partie ajourée ou découpée.
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REVENDICATIONS

Procédé de fabrication d'un matériau composite en nappe destiné a la
réalisation d’articles de maroquinerie, de bagagerie, de bijouterie, d’articles
en cuir ou en succédané du cuir ou analogue dans lequel on part d’une
premiére et d’une seconde nappes essentiellement continues et d’'un insert
essentiellement discontinu et présentant une certaine rigidité locale; on
interpose flinsert entre la premiére et la seconde nappes; on assure la
solidarisation du sandwich comprenant la premiére et la seconde nappes et
linsert placé entre elles deux; et on presse le sandwich de maniére a
réaliser un matériau composite dont au moins une des nappes présente sur
au moins une de ses faces extérieures des reliefs en correspondance avec

les discontinuités de l'insert.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce qu’on met en ceuvre un
insert en forme de nappe présentant une ou des parties pleines et une ou

des parties ajourées.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce quon met en
ceuvre un insert en forme de nappe présentant une ou des parties pleines

et une ou des parties ajourées formant un motif répétitif.

Procédé selon 'une quelconque des revendications 1 a 3, caractérisé par le
fait qu’on dépose sur l'une ou les faces intérieures de la premiere et/ou de
la seconde nappe, et/ou sur l'insert, une matiére de solidarisation et on

presse le sandwich pour assurer la solidarisation.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé par le fait qu’'on presse le
sandwich de maniére a réaliser sur I'une au moins des faces extérieures

des reliefs en méme temps ou peu aprés le pressage de solidarisation.

Procédé selon I'une quelconque des revendications 1 a 5, caractérisé par le

fait qu’on presse le sandwich par calandrage.
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Procédé selon I'une quelconque des revendications 1 a 6, caractérisé par le
fait que les faces intérieures de la premiére et de la seconde nappe sont

solidarisées entre elles dans les parties ajourées de l'insert.

Matériau composite en nappe réalisé par le procédé selon I'une quelconque
des revendications 1 a 7, spécialement destiné a la réalisation d’articles de
maroquinerie, de bagagerie, de bijouterie, d'articles en cuir ou en

succédané du cuir ou analogue

Matériau selon la revendication 8, caractérisé par le fait que la premiére

et/ou la seconde nappe est en cuir ou succédané du cuir.

Matériau selon la revendication 8 ou 9 caractérisé en ce que linsert est

réalisé en matiére plastique.

Matériau selon Fune quelconque des revendications 8 a 10, caractérisé en
ce que la premiére, la seconde nappe, l'insert ont des épaisseurs de I'ordre

d’'un millimétre ou de quelques millimétres.

Matériau selon l'une quelconque des revendications 8 a 11, caractérisé en
ce gue l'insert se présente sous la forme d’un treillis ou de mailles ouvertes,
les reliefs extérieurs du matériau composite ayant la forme correspondante.

Article de maroquinerie, de bagagerie, de bijouterie, en cuir ou en
succédané du cuir ou analogue, caractérisé en ce qu’il incorpore un

matériau selon I'une quelconque des revendications 8 a 12.

Article selon la revendication 13, caractérisé par le fait que le matériau
incorporé se présente sous la forme d'au moins un panneau.
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Article selon la revendication 13 ou 14, caractérisé par le fait qu’il comporte
en outre une feuille de doublure du cbté de la face habituellement non

visible.

Article selon 'une quelconque des revendications 13 a 15, caractérisé par
le fait qu’il comporte au moins une piéce rapportée fixée sur le matériau

composite.

Article selon la revendication 16, caractérisé par le fait que la piéce

rapportée est fixée par couture ou collage.

Article selon la revendication 16, caractérisé en ce que la projection de la
piéce rapportée est incluse dans une zone ajourée de l'insert, constituée

par une partie ajourée ou une partie découpée.

Procédé de realisation d'un article selon l'une quelconque des
revendications 16 et 17, caractérisé en ce que on détermine sur l'insert la
projection au droit de la piéce rapportée, on la place incluse dans une zone
ajourée de I"insert, a cet effet on détermine ou on découpe sur l'insert une

partie ajourée ou découpée.
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RELATIF A LA DEMANDE DE BREVET FRANGAIS NO. FR 0201291 FA 614280

La présente annexe indique les membres de la famille de brevets relatifs aux documents brevets cités dans le rapport de
recherche préliminaire visé ci-dessus.

Les dits membres sont contenus au fichier informatique de I'Office européen des brevets a la date ad5-11-2002

Les renseignements fournis sont donnés a titre indicatif et n’engagent pas la responsabilité de I'Office européen des brevets,
ni de FAdministration frangaise

2t vappor de recperche publicaion fame e brovel) puicaion
GB 2238753 A 12-06-1991  AUCUN
FR 1428245 A 11-02-1966  AUCUN
FR 2583063 A 12-12-1986 FR 2583063 Al 12-12-1986

Pour tout renseignement concernant cette annexe : voir Journal Officiel de I'Office européen des brevets, No.12/82



